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Abstract of EP0776814 

The method involves having open cavity (18) on 
the bearing component side is produced by the 
casting-tn of a circular arc-form drawing 
component (30) introduced in a permanent 
mould. The pivot mounting (10) is cast in the 
pressure diecasting, thixoforming, squeeze 
casting, vacural, chilled casting or low pressure 
casting process. The cavity extends over the 
whole length of the swan neck (14). The swan 
neck has a second open cavity (22) at the free 
end, separated from the first open cavity and 
connected to it. 
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(54) Verfahren zur Herstellung eines Schwenklagers fur eine Radaufhangung an einem Fahrzeug 

(57) Ein Schwenklager (10)aus Metal! weisl ein La- 
gerteil (12) zur Aufnahme eines Radiagers und einem 
vorn Lagerteil (12) bogenformig aufragenden Schwa- 
nenhals (14) auf und der Schwanenhals (14) urn- 
schliesst vom Lagerteil (12) ausgehend zumindest teil- 
weise einen Hohlraum (18). Bei einem Verfahren zur 
Herstellung des Schwenklagers (16) in einer Giessform 
wird der lagerteilseitig offene Hohlraum (18) durch Um- 
giessen eines in eine Dauerform einluhrbaren und den 
Hohlraum (18) begrenzenden kreisbogenformigen Zu- 
ges (30) erzeugt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines tur eine Radaufhangung an einem Fahrzeug vor- 
gesehenen Schwenklagers aus Melall in einer Giess- 
form, wobei das Schwenklager ein Lagerieil zur Autnah- 
me eines Radlagers und einen vom Lagerteil bogenfdr- 
mig aufragenden Schwanenhais auiweist und der 
Schwanenhals vom Lagerteil ausgehend zumindesl 
teilweise einen Hohlraum umschliesst. Im Rahmen der 
Erfindung liegen auch nach dem Verfahren hergestellte 
Schwenklager sowie deren Verwendung. 

Schwenklager an Radaufhangungen von Kraftfahr- 
zeugen sind einer stark wechselnden Belastung ausge- 
setzt. An die Festigkeit und die Steifigkeit einer 
Schwenklagerkonstruktion werden daher hone Anfor- 
derungen gestellt. Gleichzeitig soli das Schwenklager 
ein moglichst geringes Eigengewicht aulweisen. 

Ein bekanntes Schwenklager der vorstehend be- 
zeichneten Art wird als Hohlkonstruktion aus Grauguss 
in einer Sandform gegossen. Die Ausbildung des Hohl- 
raumes im Schwanenhals erfolgt durch Einlegung eines 
entsprechenddimensionierten Kernes indieGiessform. 
Ein wesentlicher Nachteil dieses Herstellverfahrens 
wird darin gesehen, dass fur jedes Schwenklager eine 
neue Form sowie ein neuer Kern hergestellt werden 
muss, was sich letztlich in hdheren Fertigungskosten 
niederschlagt. 

Angesichts dieser Gegebenheilen hat sich der Er- 
finder die Aufgabe gestellt, ein Verfahren der eingangs 
genannten Art zu schaffen, mit dem sich ein Schwenk- 
lager mit hohlfdrmigem Schwanenhals kostengunstig in 
grosser Anzahl und unter Einhaltung enger Fertigungs- 
toleranzen herstellen lasst. 

Zur erfindungsgemassen Losung der Aulgabe 
fuhrt, dass der tagerleilseitig offene Hohlraum durch 
Umgiessen eines in eine Dauerform einfuhrbaren und 
den Hohlraum begrenzenden kreisbogenformigen Zu- 
ges erzeugt wird. 

Die erfindungsgemasse Verwendung eines kreis- 
bogenformigen Zuges ermoglicht die Ausbildung eines 
Hohlraumes, der sich im Bedarfsfall Ober die gesamte 
Lange des Schwanenhalses erstrectt. Zudem kann die 
erfindungsgemasse Herstellung des Schwenklagers in 
einer Dauerform, d.h. in einer mehrfach verwendbaren 
Form erfolgen. 

. Mit dem erfindungsgemassen Verfahren lassen 
sich Schwenklager in grosser Anzahl kostengunstig und 
mit reproduzierbar hoher Massgenauigkeit herstellen. 
Gegenuber Alternativlosungen, bei denen das 
Schwenklager zweiteilig gegossen und anschliessend 
zusammengeschweisst wird, ergibt sich mit dem erfin- 
dungsgemass hergestellten Schwenklager eine billige- 
re und leichtere Ausfuhrungsform mit vergleichsweise 
hoherer Festigkeit. Die Verwendung eines beispielswei- 
se aus Stahl gefertigten Zuges an Stelle von Sandker- 
nen fuhrt neben der kostengunstigeren Herstellung 
ebenfalls zu einer hoheren Massgenauigkeit. 



Als Giessverfahren zur Herstellung des erfindungs- 
gemassen Schwenklagers eignet sich jedes Verfahren 
mit einer Dauerform, die das Ein- bzw. Ausf uhren eines 
kreisbogenformigen Zuges ermoglicht. Zu den bevor- 
5 zugten Giessverfahren geh&ren Druckguss-, Thixofor- 
ming- : Squeezecasting-, vacural-, Kokillenguss- und 
Niederdruckgussverfahren. Mit einem entsprechend 
iangen Zug wird es mit dem erfindungsgemassen Ver- 
fahren moglich, in einem Arbeitsschrrtt einen einzigen 

to Hohlraum auszubilden, der sich im wesentlichen Ober 
die gesamte Lange des Schwanenhalses erstreckt. 

Selbstverstandlich ist es auch moglich, einen kur- 
zeren Zug einzusetzen, so dass sich der Hohlraum bei- 
spielsweise nur uber zwei Drrttal der Lange des Schwa- 

'5 nenhalses erstreckt und der an den Hohlraum an- 
schliessende Teil des Schwanenhalses massrv ausge- 
staltet is!. Hierbei kann der massiv ausgestattete Teil 
des Schwanenhalses zur Gewichtsreduktion an der 
Aussenseite Rippen aufweisen, die entsprechend an- 

20 geordnete Ausnehmungen begrenzen. 

Eine weitere Moglichkeit wird darin gesehen, dass 
der Schwanenhals einen vom lagerteilseitig offenen 
Hohlraum getrennten und an diesen anschliessenden, 
am freien Ende des Schwanenhalses offenen zweiten 

25 Hohlraum aufweist. Dieser zweite Hohlraum kann durch 
Eintuhrung eines zweiten Zuges, der wegen seiner kur- 
zeren Ausgestaltung statt kreisbogenformig auch gera- 
de sein kann, gebildet werden. 

Als Werkstoff zum erfindungsgemassen Giessen 

30 des Schwenklagers eignen sich im Hinblick auf eine 
moglichst effektive Gewichtsreduktion insbesondere 
Aluminium- Oder Magnesiumlegierungen. 

Das Schwenklager eignet sich insbesondere f Or ei- 
ne Radaufhangung an einem Personen- Oder Lastkraft- 

35 wag en. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der 
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be- 
schreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele sowie 
anhand der Zeichnung; diese zeigt schematisch in 

40 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Schwenkla- 

gers in Blickrichtung der Lagerteilachse; 
Fig. 2 einen Schnitt durch das Schwenklager 
von Fig. 1 gemass der Linie l-l. 

45 

Ein Schwenklager 10 einer in der Zeichnung aus 
Grunden der besseren Uebersicht nicht wiedergegebe- 
nen Radaufhangung eines Fahrzeuges weist ein Lager- 
teil 12 fur ein Radlager und einen vom Lagerteil 12 zur 

so Bereitstellung eines Freiraumes 16 fur Felge und Reifen 
eines Rades bogenformig aufragenden Schwanenhals 
14 auf. Der Schwanenhals 14 ist hohlformig ausgestal- 
tet und weist einen ersten Hohlraum 18 auf, der sich von 
einer lagerteilseitigen, im wesentlichen rechteckformi- 

ss g e n Oeffnung 20 mit sich kontinuierlich verjungender 
Querschnittsoffnung in Richtung gegen das freie Ende 
des Schwanenhalses 16 erstreckt. In gleicher Weise er- 
streckt sich von einer Oeffnung 24 im Bereich des freien 
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Endes des Schwanenhalses 16 ein zweiler Hohlraum 
22 in Richtung des Lagerteils 12. Die beiden Hohlraume 
18, 22. die allseitig von der Wand 28 des Schwanenhal- 
ses 1 6 begrenzt sind. sind durch eine Querwand 26 von- 
einander gelrennl. 

In Fig. 2 sind zwei Zuge 30, 32 noch im Sen wanen- 
hals 16 des Irisch gegossenen Schwenkiagers 10 ein- 
geselzt. Diese beiden Zuge 30, 32, die Oblicherweise 
aus Stahl gefertigt sind, begrenzen mit ihrer ausseren 
Umfangflache die spateren Hohlraume 18, 22. 

Der erste Zug 30 weist eine Mittelebene M auf , de- 
ren Radius R auf einem Kreisbogen liegt. Der Radius R 
des Kreisbogens definiert zugleich die Auszugsrichtung 
fur den Zug 30. Der zwelte, kleinere Zug 32 kann statt 
kreisbogenformig auch gerade ausgebildet sein. 

Am Schwenklager 10 sind weitere Elemenle er- 
kennbar, die innerhalbdesselben Giessvorgangs ange- 
formt werden. Vom Lagerteil 12 ragenauf der einen Sei- 
te Bremszangenbefesligungen 34, auf der anderen Sei- 
te Bremsschildbef estigungen 36 ab. Es sei hier noch an- 
gemerkt, dass selbstverstandlich ein Bremsschild auch 
direkt am Lagerteil angegossen sein kann. Des weiteren 
ragen vom Lagerteil 12 Quer- bzw. Traglenkeranschlus- 
se 38 ab. Im Bereich des freien Endes des Schwanen- 
halses 14 sind FuhrungslenkeranschlOsse 40 sowie ein 
Lenkgestangeanschluss 42 angeformt. 

Neben der in Fig. 1 und 2 gezeigten Ausfuhrungs- 
form kann sich der Hohlraum 18 praktisch Ober die ge- 
samte Lange des Schwanenhalses 14 erstrecken, d.h. 
er umfasst auch den zweiten Hohlraum 22, wobei in die- 
sem Fall die Querwand 26 wegfalti. Bei einer anderen 
Varianle kann der Bereich des Schwanenhalses 14 an- 
stelle des zweiten Hohlraumes 22 massiv ausgetOhrt 
sein, wobei zur Gewichtsreduktion an der Aussenseite 
des Schwanenhalses 14 in nicht dargeslellter Weise 
Ausnehmungen mit diese begrenzenden Rippen vorge- 
sehen sein konnen. 
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Thixoforming-, Squeezecasting-, vacural-, Kokil- 
lenguss- Oder Niederdruckgussverfahren gegos- 
sen wird. 

3. Schwenklager, hergestelrt mil dem Vertahren nach 
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Hohlraum (18) sich im wesentlichen Ober die 
gesamle Lange des Schwanenhalses (14) er- 
streckt. 

4. Schwenklager, hergestelrt mit dem Verfahren nach 
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Schwanenhals (14) einen vom lagerteilseitig of- 
fenen Hohlraum (18) getrennten und an diesen an- 
schliessenden, am freien Ende des Schwanenhal- 
ses (14) offenen zweiten Hohlraum (22) aufweist. 

5. Schwenklager, hergestellt mit dem Verfahren nach 
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
der an den Hohlraum (18) anschltessende Teil des 
Schwanenhalses (14) massiv ausgestaltet ist. 

6. Schwenklager nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der massiv ausgestaltete Teil des 
Schwanenhalses (14) an dessen Aussenseite zwi- 
schen Rippen angeordnete Ausnehmungen auf- 
weist. 

7. Schwenklager nach einem der Ansp ruche 3 bis 6. 
dadurch gekennzeichnet, dass es aus einer Alumi- 
nium- oder Magnesiumlegierung gegossen ist. 



8. Verwendung eines Schwenkiagers nach einem der 
AnsprOche 3 bis 7 fur eine Radaufhangung an ei- 
35 nem Personenoder Lastkraftwagen. 
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Patontanspruche 



1. Verfahren zur Herstellung eines fur eine Radauf- 
hangung an einem Fahrzeug vorgesehenen 
Schwenkiagers (10) aus Metall in einer Giessform, 
wobei das Schwenklager (10) ein Lagerteil (12) zur 45 
Aufnahme eines Radtagers und einen vom Lager- 
teil (12) bogenformig aufragenden Schwanenhals 
(14) aufweist und der Schwanenhals (14) vorp La- 
gerteil (12) ausgehend zumindest teilweise einen 
Hohlraum (18) umschliesst, so 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der lagerteilseitig offene Hohlraum (18) 
durch Umgiessen eines in einer Dauerlorm etnfuhr- 
baren und den Hohlraum (18) begrenzenden kreis- 
bogenformigen Zuges (30) erzeugt wird. ss 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Schwenklager (10) im Druckguss-, 
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